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Vorrichtuna zum induktiven Harten 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum induktiven 
HSrten von Bauteilen, welche einen kreisf Ormigen Quer- 
schnitt aufweisen r insbesondere Kurbelwellen, mit zwei 
entlang eines Abschnitts des Umfangs des zu hartenden 
Bauteils angeordnet e Induktorhalbschalen . 

GattungsgemaJie Vorrichtungen sind aus dem allgemeinen 
Stand der Technik bekannt. Mittels dieser Vorrichtun- 
gen werden beispielsweise Kurbelwellen randschichtge- 
hartet, und zwar in der Weise, dass die beiden Induk- 
torhalbschalen an das zu hartende Bauteil herangefiihrt 
werden und dasselbe zwischen den Induktorhalbschalen 
rotiert. Durch die Induktoraste. der Induktorhalbscha- 
len wird dann ein Strom geleitet, wodurch das zu har- 
tende Bauteil erwarmt wird- Nach erfolgtem . Abschre- 
cken, was je nach Werkstoff des Bauteils mit einer 
wassrigen Polymerlosung oder 01 durchge-f uhrt wird, - 
stellt sich dann eine bestimmte Hart'e des Bauteils 
ein . 
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Die bekannten Vorrichtungen weisen jeweils pro Induk- 
torhalbschale zwei Induktoraste auf f welche jeweils zu 
einer im wesentlichen deckungsgleichen Erwarrnung des 
zu hartenden Bauteils durch die beiden Induktorhalb- 
schalen ftihren. Die Hartezone des geharteten Bauteils 
ist aus diesem Grund sehr inhomogen und wird aufgrund 
ihrer besonderen Form mit einer Vertiefung bzw. „Del- 
le" in der Mitte auch als "dog bone" bezeichnet. In 
der praktischen Anwendung ist es aufgrund dieser inho- 
mogenen Form der Hartezone sehr schwierig festzustel- 
len, ob beim Hartevorgang ' eine ausreichende HSrtetiefe 
erreicht wurde. Zwar lasst sich die Tiefe der Hartezo- 
ne bis zu einem gewissen Grad aus der Breite derselben 
ableiteh, aufgrund der ausgeprMgten Vertiefung in der 
Mitte der .Hartezone sind genauere Ruckschlttsse jedoch 
als aufierst kritisch anzusehen. Daher ist es in der 
Praxis erf orderlich, in relativ kurzer* zeitlichen Ab- 
standen Schnitte durch die Hartezone vorzunehmen, um 
die Hartetiefe messen zu konnen. Diese Vorgehensweise 
ist jedoch zum einen sehr aufwandig und fuhrt zum an- 
deren stets zu einer Zerstorung des zu hartenden Bau- 
teils/ -" 

Die beschriebene Problematik macht sich insbesondere 
bei Kurbelwellen negativ bemerkbar, bei welchen die zu 
hartenden Lagerstellen ein sehr geringes AxialmaJJ auf- 
weisen,, wie dies bei modernen Kurbelwellen h^ufiger 
der Fall ist. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Vorrichtung zum induktiven Harten von Bauteilen mit 
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kreisf6rmigem Querschnitt, insbesondere Kurbelwellen, 
zu schaf fen, mit welches eine homogenere Form der HSr- 
tezone und damit eine hohere Prozesssicherheit er- 
reichbar ist. 

Erf indungsgemaii wird diese Aufgabe* dadurch gel6st r 
dass wenigstens einer der beiden Induktorhalbschalen 
lediglich einen stromdurchf lossenen Induktorast auf- 
weist. 

Dadurch, dass erf indungsgemaii wenigstens eine der bei- 
den Induktorhalbschalen lediglich einen Induktorast 
aufweist, lasst sich eine sehr viel homogenere HSrte- 
zone in dem zu hartenden Bauteil erreichen, bei der 
•die Vertiefung in der Mitte vermieden werden kanri. 
Durch diese homogenere HMrtezone ist es moglich, von 
dem seitlichen Abstand der Hartezone zum Rand des Bau- 
teils, also von der Breite der Hartezone, auf die Tie- 
fe derselben zu schlieften, wodurch aufwandige Messver- 
fahren vermieden werden kSnnen. 

Ein weiterer Vorteil be.steht. darin, dass die me.ist von 
Kunden vorgegebenen Toleranzen des seitlichen Abstands 
der Hartezone nunmehr besser ausgenutzt werden konnen, 
da * auch noch bei einerti relativ grofien Seitenabstand 
und damit einer relativ schmalen Hartezone die Tiefe 
derselben ausreichend ist bzw. sicher erreicht wird 
und sich somit eine hohe Prozesssicherheit ergibt. Da- 
durch kann die erf indungsgemSlie Vprrichtung iiber einen 
langere.n Zeitraum eingesetzt werden und es ist nicht 
mehr so haufig erf orderlich, die fur die Erwarmung des 



Bauteils zustandigen str'omdurchf lossenen Induktor^ste 
aufgrund von Abnutzung . auszuwechseln . Die erforderli- 
chen Voreinstellungen und Oberpriif ungen der ' Indukto- 
raste feduzieren sich entsprechend. Aufgrund dieser 
•Prozessreserven k6nnen vorteilhaf terweise auch die 
zeitlichen Abstande, in denen Messungen an .den zu har- 
tenden Bauteilen vorgenoirunen werden, vergroBert ' wer- 
den. 

Des 'weiteren wird mit der erf indungsgeiriafien Vbrrich- 
tung eine vephaltnismafiig genau definierte Warmemenge 
in das - Bauteil' eing^bracht, wodurch es .moglich ist f 
das nach dem Harten meist erf orderliche" Anlas'sen des' 
Bauteils lediglich aus derjenigen R^stwarme durchzu- 
fahren, die sich noch in dem Bauteil befindet. Dadurch 
kann auf ansonsten notwendige Ofen, die der Harteanla- 
ge nachgeschaltet sind und in denen die Bauteile an- 
gelassen werden, verzichtet ' werden. Dies spart nicht 
nur Anschaf f ungskostenv .sondern auch Unterhalts- und 
Herstellungskosteii und erfordert dariiber hinaus einen 
geringeren Platzbedarf . 

Dabei ist es vorteilhafterweise mdglich, die Induk- 
torhalbschalen* auch in bereits bestehende Induktions- 
vorrichtungen nachzurusten • Trotz des lediglich einen 
Induktorasts ist bei der betreffenden Iriduktorhalb- 
schale keine Leistungserhohung erf orderlich, sondern 
die Leistung kann aufgrund des besseren Wirkungsgra- 
des, der sich durch die erf indungsgemalie Anordnung er- 
gibt, gegebenenf alls sogar verringert werden. Vorteil- 
hafterweise kann sich durch eine Verkurzung der Heiz- 
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zeiten insgesamt eine Verringerung der Taktzeit efge- 
ben* 

In einer sehr vorteilhaf ten Weiterbildung der Erfin- 
dung kann vorgesehen sein, dass eine der Induktorhalb- 
sch'alen zwei InduktorSste aufweist und dass die andere 
Induktorhalbschale lediglich einen Induktorast auf- 
weist. 

Mit einef solchen Anordnung lassen sich insbesondere 
Bauteile mit einer nicht extrem geringen Breite sehr 
gut hart en, da diejenige Induktorhalbschale, welche 
die beiden InduktorSste aufweist, zum Erreichen einer 
ausreichenden Breite der HSrtezone eingesetzt werden 
kann, wohingegen die Induktorhalbschale, welche .ledig- 
lich einen Induktorast aufweist, so eingesetzt bzw. 
angeordnet werden kann, dass sich. eine ausreichende 
Tiefe der Hartezone ergibt. 

Von besonderem Vorteil ist es in diesem Zusammenhang, 
wenn die Induktorhalbschale, welche den einzelnen In- 
duktorast aufweist, derart gegenuber der. Induktorhalb- 
schale, welche die beiden Induktoraste aufweist, in 
Langsrichtung des Bauteiis versetzt angeordnet' ist, 
dass der einzelne Induktorast sich inittig zwischen den 
beiden Induktorasten* bef indet . 

'Durch die mittige Anordnung des einzelnen Induktorasts 
gegenuber den beiden Induktorasten wird erreicht, dass 
gerade in . demjenigen Bereich, in dem die Hartetiefe 
aufgrund des Zwischenraurns. zwischen den beiden Induk- 
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torasten an sich geringer ware, dennoch ausreichend 
hoch ist,' da der einzelne Induktorast • fur die ausrei- 
chende Hartetiefe sorgen kann. Ein weiterer Vorteil 
dieser Ausfuhrung besteht darin, dass die Einstellbar- 
keit der Induktoraste bzw. der Induktorhalbschalen 
sehr viel einfacher ist, da die Induktorhalbschale mit 
dem einzelnen Induktorast lediglich mittig gegeniiber 
der Induktorhalbschale mit den beiden InduktorSsten 
eingestellt werden muss, wobei die Induktorhalbschale 
mit den beiden InduktorSsten in einfacher Weise" auf 
seitliche Kbpplung eingestellt werden kann und die 
seitlichen Toleranzen, wie oben erwahnt, einfach ein- 
gehalten werden konnen. 

Bei besonders schmalen zu hartehden Bauteilen bzw. Ab- 
schnitten von Bauteilen kann es vorteilhaft sein, wenn 
die beiden Induktorhalbschalen jeweils lediglich einen 
Induktorast aufweisen.' 

In diesem- Zusammenhang kann vorgesehen sein, dass die 
beiden Induktorhalbschalen in Langsrichtung des zu 
hartenden ' Bauteils versetzt, zueinander angeordnet 
sind. 

Durch diese versetzte Anordnung der- Induktoraste ge- 
geneinander lass't sich die Breite der HSrtezone vari- 
ieren, wobei dennoch eine ausreichende Kontrbllierbar- 
keit der Hartetiefe sichergestellt ist, solange ' eine 
bestimmte Breite des zu hartenden Bauteils nicht iiber- 
schritten* wird. 
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
gen der Erfindung ergeben sich aus den restlichen Un- 
teranspruchen spwie aus den nachfolgend anhand der 
Zeichnung prinzipmaftig dargestellten Ausf uhrungsbei- 
spielen. 

* 

Es zeigt : 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erf indungsgemafce Vor- 
richtung zur induktiven Hartung; 

Fig. 2 eine Ansicht der erf indungsgemaften Vorrichtung 
gemafi dem Pfeil II aus Fig. 1; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung der sich erge- 
beriden HSrtezone des zu hartenden Bauteils bei 
der Hartung durch eine Induktorhalbschale mit 
zwei Induktorasten; 

Fig- 4 eine schematische Darstellung der sich erge- 
bendeh Hartezone des zu hartenden Bauteils bei. 
der Hartung durch eine Induktorhalbschale mit 
einem Induktqrast; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung der sich erge- 
benden H&rtezone des zu hartenden Bauteils bei 
der Hartung durch die beiden Induktorhalbscha- 
len aus Fig. 3 und Fig. 4; 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der sich erge- 
bendeii Hartezone des zu hartenden Bauteils bei 
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der H&rtung durch eine Induktorhalbschale mit 
einem Indukt orast ; 

Fig. 7 eine schematische Darstellung der sich erge- 
benden Hartezone des zu hartenden Bauteils bei 
der HSrtung durch eine Induktorhalbschale- . mit 
einem versetzt zu dem Induktorast aus Fig. 6 
angeordneten Induktorast; und 

Fig. 8 eine schematische Darstellung der sich erge- 
benden Hartezone des zu hartenden Bauteils bei 
der HSrtung durch die beiden Induktorhalbscha- 
len aus Fig. 6 und Fig. 7.. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Harten ei'nes Bau- 
teils 2 mit kreisf Srmigem Querschnitt. Bei dem Bauteil 
2 kann es sich beispielsweise urn eine Kurbelwelle fur 
eine Brennkraf tmas chine handeln f deren Lagerstellen 
mittels der Vorrichtung 1 gehartet werden sollen. Das 
Bauteil 2 muss nicht notwendigerweise einen kontinu- 
ierlich kreisf ormigen Querschnitt besitzen, jedoch ist 
der . Querschnitt an .der zu .hartenden Stelle jeweils 
kreisf ormig. 

Die Vorrichtung 1 weist ein Gehause 3 auf, in welchem 
zwei sich entlang eines Teils des Umfangs des Bauteils 
2 erstreckende Induktorhalbschalen 4 und 5 angeordnet 
sind. Die im vorliegen'den Fall auf der linken Seite 
des GehSuses 3 angeordnete erste Induktorhalbschale 4 
weist einen stromdurchf lossenen Leiter* auf , der .bei- 
spielsweise aus . Kupfer besteht und als Induktorast 6 
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bezeichnet wird. Demgegemiber weist die im vorliegen- 
den Fall auf der rechten Seite des Geh&uses 3 und ent- 
lang des Umfangs des Bauteils 2 urn einen bestiramten 
Winkel gegenuber der ersten Induktorhalbschale 4 v.er- 
setzte Induktorhalbschale .5 zwei im vorliegenden Fall 
ebenfalls aus Kupfer bestehende Induktoraste 7 und 8 
auf, die ebenfalls entlang des Umfangs des Bauteils 2 
verlaufen. Die Induktorhalbschalen 4 und 5 bzw. die 
Induktoraste \ 6, 7 und 8 sind ■ mit Strorazu- und - 
abfiihrleitungen versehen, die jedoch in bekannter Wei- 
se ausgefiihrt sein k6nnen und auf die daher nicht na- 
her eingegangen wird. Zu erwShnen ist lediglich, dass 
die Induktorhalbschale 4 einen RUckleitungsast 9 auf- 
weist, deir gemeinsam mit dem Induktorast 6 fur einen 
geschlossenen Stromkreis der Induktorhalbschale 4 
sorgt. Bei der Induktorhalbschale 5 ist der geschlos- 
sene Stromkreis durch die beiden Induktoraste 7. und 8 
gewahrleistet, die in ublicher Weise verlaufen konnen. 

In Fig. 2 ist die unterschiedliche AusfUhrung der bei- 
den Induktorhalbschalen 4 und 5 deutlicher erkennbar. 
So verlaufen die beiden Induktoraste 7 und 8 der. In- 
duktorhalbschale 5 mit einem Abstand voneinander und 
bilden einen Zwischenraum 10 zwischen sich aus. Der 
Induktorast 6 der Induktorhalbschale 4 ist mittig zwi- 
schen den beiden Induktdrasten 7 und 8 angeordnet und 
deckt'defi Zwischenraum 10 ab. Im vorliegenden Fall ist 
.der einzelne Induktorast 6 breiter ausgebildet als die 
beiden Induktoraste 7 . und 8, z.B. doppeit so* breit, 
. wobei diese ■ geometrischen Gegebenheiten im wesentli- 
chen von dem zu- hartenden Bauteil 2 abhangen. Selbst- 
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verstandlich konnte der Induktorast 6' auch schmaler 
als . der Zwischenraum 10 ausgef iihrt sein und denselben 
somit nicht abdecken. Im allgemeinen sollte der Induk- 
torast 6 mittig gegenuber den beiden InduktorSsten 7 
und 8 und somit mittig gegenUber dem Zwischenraum .10 
angeordnet sein. ■ 

Zum Harten des Bauteils 2 wird Strom durch die Induk- 
torast'e 6, 1 und 8 geleitet und das Bauteil 2 wird ro- 
tiert. Wenn es sich bei der zu hSrtenden Flache des 
Bauteils 2 urn eine exzentrisch zur Mittelachse ange- 
ordnete. Lagerf l^che, beispielsweise um eine Pleuella- 
ger flache, handelt f so muss die Vorrichtung 1 bei die- 
ser Rotation eine entspfechende Bewegung ausfiihren, um 
stets einen gleichmaJJigen Abstand von dem Bauteil 2, 
den sogenannten Kopplungsabstand, beizubehalten. Hier- 
zu sind zwischen den beiden Induktorhalbschalen 4 und 
5 sowie auJierhalb derselben im vorliegenden Fall drei 
Gleitschuhe 11 angeordnet, die mit dem Bauteil 2 in 
Kontakt stehen und so fur einen konstanten Kopplungs- 
abstand sorgen. Gegebenenf alls ware jedoch auch ein 
beruhrungsloses Mitbewegen der Vorrichtung 1 "bei der 
Bewegung des Bauteils 2 moglich. Aufgrund des Strom- 
flusses durch die Induktoraste 6, 7 und 8 erwarmen 
sich .dieselben und fiihren durch magnetische Induktion 
zu einer . Erwarmung des Bauteils 2, z.B. auf eine Tern- 
peratur von 950°C. Hat das Bauteil 2 eine entsprechen- 
de Temperatur erreicht, so wird mittels sogenannter 
Brausen 12 vorzugsweise eine ' wassrige Polymerlosung 
auf das Bauteil 2 geleitet und so fur eine Abkuhlung 
desselben gesorgt-. Durch dieses Erwarmen und rasche 
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Abktihlen des Bauteils 2 erreicht man in an sich be- 
kannter Weise eine Gef tigeveranderung innerhalb des 
Bauteils 2, die sich als in den Figuren 3 bis 8 darge- 
stellte Hartezone 13a - 13f darstellt. Bei dieser Er- 
warmung des Bauteils 2 wird eine relativ genau defi- 
nierte Warmemenge in dasselbe eingebracht, wodurch es 
moglich ist, nach dem Hartevorgang das Anlassen . des 
Bauteils 2 aus der sich noch in dem Bauteil 2 befind- 
lichen Restwarme durchzuf uhren. Dies erfolgt bei der 
werkstof f spezif ischen Anlasstemperatur . 

Hierbei sind sowohl der einzelne Induktorast 6 als 
auch die beiden Induktoraste 7 und 8 mit Beblechungen 
14 vers'ehen f die zur Erhohung des magnetischen Feldes 
und somit zu einer Verbesserung des Wirkungsgrades der 
Vorrichtung 1 dienen. Zur Erhohung der Hartetiefe kann 
die Beblechung. 14 und/oder der Kopplungsabstand ver&n- 
dert werden. 

In Fig. 3 ist die Hartezone 13a dargestellt, welche 
sich ergibt, wenn das Bauteil 2 mittels der zweiten 
Induktorhalbschale 5, welche beide Induktoraste 7 und 
8 aufweist, gehartet werden wtirde. Dabei ist deutlich 
zu erkenneri f dass die Hartezone 13a insgesamt nicht 
homogen ausgebildet ist und in der Mitte, also in dem- 
jenigen Bereich, in. dem sich bei der Induktorhalbscha- 
le 5 der Zwischenraum • 10 befindet, eine Vertiefung 
bzw* "Delle" aufweist. Diese Vertiefung fuhrt zu einer 
Verringer-ung der Hartetiefe der Hartezone 13a , was die 
oben beschriebenen Probleme bezuglich der Qualitat der 
Bauteile 2 zur Folge. hat.. Diese. Form der Hartezone 13a 
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wird im allgemeinen als „dog bone" bezeichnet und 
tritt auch bei Harteverf ahren gemaft dem Stand der 
Technik auf f wenn beide ' Induktorhalbschalen jeweils 
zwei Induktoraste aufweisen. 

Fig. 4 zeigt die Hartezone . 13b, welche entsteht, wenn 
das Harteverf ahren lediglich mit der ersten Induk- 
torhalbschale 4 mit dem eineri Induktorast 6 ausgefUhrt 
werden wttrde. Dabei ist zu erkennen, dass die Hartezo- 
ne 13b zwar eine ausreichende Tiefe aufweist, dass die 
Breite derselben jedoch bei der dargestellten Breite 
der zu hSrtenden Flache des Bauteils 2 zu gering ist. 

In Fig. 5 ist die Hartezone • 13c dargestellt, welche 
sich ergibt, wenn der Hartevorgang mit den beiden un- 
ter Bezugnahme auf die Figuren 1. und 2 beschriebenen 
Induktorhalbschalen 4 und 5 durchgefuhrt wird. Es ist 
also' eine eindeutige Oberdeckung zwischen den beiden 
Hartezonen 13a und 13b zu erkennen, die zu der homoge- 
nen HSrtezone 13c ohne Vertiefungen und mit einem im 
wesentlichen ebenen Verlauf im mittleren Bereich gemafi 
Fig. 5 fuhrt. ' . 

Durch diese homogene Hartezone 13c kann von dem seit- 
lichen Abstarid der Hartezone 13c zum Rand des Bauteils 
2 auf die Tiefe derselben geschlossen werden. Dieser 
seitlichen Abstand der Hartezone 13c kann beispiels- 
weise durch Atzen ermittelt werden, sodass eine Zer- 
stSrung des .Bauteils 2 nicht notwendig ist. 
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Die Figuren '6, 7 und 8 zeigen .weitere Hartezonen 13d, 
13e und 13f, die sich ergeben, wenn die zweite Induk- 
torhalbschale 5 der Vorrichtung 1 lediglich einen In- 
duktorast, beispielsweise den Induktorast 7; aufweist. 
Die Hartezone 13d gemali Fig. 6 ist ahnlich zu der H&r- 
tezone 13b gemali Fig. 4 ausgebildet, da auch hier le- 
diglich ein .Induktorast, namlich der Induktorast 6 der 
ersten Induktorhalbschale 4 f eingesetzt wird. Dieser 
ist allerdings auiierhalb der Mitte angeordnet. 

Gleiches gilt auch fur die Hartezone 13e gemafi Fig. 7, 
welche lediglich irx Langsrichtung des Bauteils 2 ge- 
genuber der Hartezone 13d versetzt ist, da der Induk- 
torast 7 der zweiten Induktorhalbschale 5 gegenuber 
dem Induktorast 6 der ersten Induktorhalbschale 4 in 
Langsrichtung des Bauteils 2 versetzt ist. 

Fig. 8 zeigt die Hartezone 13f, die sich ergibt, wenn 
das Bauteil 2 mittels der beiden Induktorhalbschalen 4 
urid 5 gemali der Figuren 6 und 7 gehSrtet wird. Auch 
hier ist erkennbar, dass die* Hartezone 13f erheblich 
homogener ist als dies bei der Hartezone 13a. der Fall 
ist.'Durch den Versatz der beiden Induktor^ste 6 und 7 
der Induktorhalbschalen 4 und 5 zueinander kann in 
diesem Fall die Breite der Hartezone 13f bestimmt wer- 
den. 

Eine Vorrichtung 1, bei der die Induktorhalbschalen 4 
und 5 jeweils nur einen Induktorast 6 aufweisen, ist 
insbesondere dann sinnvoll, wenn die Breite der zu 
hartenden Flache des Bauteils 2 sehr gering ist, bei- 
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spielsweise bei sehr schmalen Lager stellen von Kurbel- 
wellen. In diesem Zusammenhang ware es auch moglich, 
die beiden Induktorhalbschalen 4 und 5 nicht zu ver- 
setzen, sondern deckungsgleich gegenuber dem Bauteil 2 
anzuordnen. Die daraus r.esultierende Hartezone ware 
ahnlich den Hartezonen 13d und 13e gemafi der Figuren 6 
und 7 und ware fur aufierst schmale zu hartende Flachen 
geeignet . 
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1. Vorrichtung (1) zurti induktiven Harten von Bautei- 
len (2), welche einen ' kreisf ormigen- .Querschnitt 
aufweisen, ' insbesondere Kurbelwellen, mit zwei 
entlang eines Abschnitts des Umfangs'.'des zu har- 
tenden Bauteils (2) angeordneten Induktorhalbscha- 
len (4,5), 

dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens ' eine der beiden • Induktorhalbschalen 

(4,5) lediglich einen stromdurchf lossenen Indukto- 

rast (6) aufweist. 

2. Vorrichtung n'ach Anspruch 1, , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der' Induktorhalbschalen (5) zwei Induktoraste 
(7,8) aufweist und dass die andere Induktorhalb- 
schale (4) lediglich einen Indukt'orast (6) auf- 
weist. . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet-, dass . 
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die Induktorhalbschale (4), welche den einzelnen 
Induktorast (6) aufweist, derart gegenuber der In- 
duktorhalbschale (5), welche die beiden Induktor- 
aste (7,8) aufweist, in Langsrichtung des Bauteils 
(2) versetzt angeordnet ist, dass der einzelne In- 
duktorast (.6) sich. mittig zwischen den beiden, In- 
duktorasten (7,8) bef indet . 

i 

4. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dad u .r c h g e.k ennzeichnet, dass 
sich zwischen den beiden Induktor.asten (7,- 8) ein 
Zwischenraum (10) befindet, wobei der einzelne In- 
duktorast (6) -mittig .gegenuber dem Zwischenraum 
(10) angeordnet ist-. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch .gekennzeichnet,' dass 

die beiden Induktorhalbschalen (4,5) jeweils le-' 

diglich einen Induktorast (6,7) aufweisen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch. .gekennzeichnet , dass 

die beiden Induktorhalbschalen (4,5) in Langsrich- 
tung des zu hartenden Bauteils (2) versetzt zuein- 
ahder angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen den beiden Induktorhalbschalen (4,5) und 
auJJerhalb der beiden Induktorhalbschalen (4,5) je- 

• weils Gleitschuhe (11) angeordnet sind, welche da- 
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fOr vorgesehen sind, mit dem zu hartenden .Bauteil 
(2)- in Kontakt zu tret en. 

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Induktorhalbschalen (4,5) als beruhrungslos 
arbeit ende Induktorhalbschalen ( 4 , 5 ) ausgebildet 
sind. . 
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Zusammenfassuna 

Eine Vorrichtung (1) zum induktiven Harten von Bautei- 
len (2) 7 - welche einen . kreisf orrnigen Querschnitt auf- 
weisen, insbesondere Kurbelwellen, weist zwei entlang 
eines Abschnitts des Umfangs des zu hartenden Bauteils . 
(2) angeordnete Induktorhalbschalen (4,5) auf. Wenigs- 
tens eine der beiden Induktorhalbschalen (4,5) weist 
lediglich einen stromdurchf lossenen Induktorast (6).. 
auf. 
Fig- 1 
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